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@ Arbeltstisch fur Werkzeugmaschinen. 

@ Ein Arbeitstisch (1) fur Werkzeugmaschinen 
umfaSt eine Mehrzahl von Unterdrucksaugem 
(3) zur Haiterung der zu bearbeitenden Werk- 
stucke, wobei die Unterdrucksauger (3) kopfsei- 
tig Saugnapfe (4) tragende Hubstempel (6) 
aufweisen, die Qber Stelltriebe (5) h6henver- 
stellbar gefuhrt und mittels Klemmeinrichtun- 
gen (14) in beliebiger Hohenlage fixierbar sind. 

Urn auf einfache und aufwandsarme Weise 
ein einwandfreies und schonendes Abstutzen 
und Spannen beliebiger Werkstucke zu erreh 
chen, 1st zumindest ein GroBteil der Klemmein- 
richtungen (14) in Verstellrichtung der 
Hubstempel (6) urn einen vorbestimmten Ver- 
schiebeweg (H) verschiebbar abgestutzt und 
uber eine Stellvorrichtung (5, 18) zwischen den 
Endpunkten des Verschiebeweges (H) hin- und 
herbewegbar. 
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Die Erf indung bezieht sich auf einen Arbeitstisch 
f Gr Werkzeugmaschinen mit diner Mehrzahl von Un- 
terdrucksaugern zur Halterung derzu bearbertenden 
Werkstucke, wobei die Unterdrucksauger kopfseitig 
Saugnapfe tragende Hubstempel auf weisen, die Gber 
Stelltriebe hdhenverstellbar gefuhrt und mittets 
Klemmeinrichtungen in beliebiger Hdhenlage fixier- 
bar sind. 

Arbeitstische mit einstellbaren Unterdrucksau- 
gern haben sich bereits zum Spannen von raumiich 
vorgeformten dunnwandigen Werkstucken Oder von 
Werkstucken, die eine gekrummte Oberf Iache besit- 
zen, gut bewihrt, da sich diese Unterdrucksauger ei- 
nerseits auf Grund ihrer hShenverstellbaren Hub- 
stempel und anderseits auf Grund der EJastizitatsei- 
genschaften des Saugermateriais oder einer gelenki- 
gen Lagerung der Saugnapfe an die jeweiligen Werk- 
stucke anpassen lassen und dadurch auch Werk- 
stucke komplizierter und heikler Form mit fur eine 
durchzuf uhrende Bearbeitung ausreichender Festig- 
keit und Stabilitat halten konnen. 

Wie die US-PS 4 684 113 zeigt, ist es zum Posi- 
tionieren der Unterdrucksauger bereits bekannt, die 
einzelnen Hubstempel computergesteuert entspre- 
chend der Werkstuckoberf Iache in die jeweilige Soil- 
position hochzufahren und in dieser Sollposition uber 
eine Klemmeinrichtung zu fixieren, was allerdingsfur 
jeden Unterdrucksauger einen positionierbaren Stell- 
trieb erfordert und damit zu einem hohen Bau- und 
Steuerungsauf wand f uhrt 

Gem§R der GB-A 22 05 258 wurde auch schon 
vorgeschlagen, zum Positionieren der Unterdruck- 
sauger das dem Arbeitstisch zugeordnete Werkzeug- 
aggregat heranzuziehen, das meistohnehin miteiner 
in z-Richtung ansteuerbaren Werkstuckspindel od. 
dgl. ausgestattet ist und damit fur die jeweiligen Un- 
terdrucksauger die exakte Hohenposition vorgeben 
kann. Zum Positionieren der Unterdrucksauger 
braucht daher lediglich die Werkstuckspindel ober- 
halb des jeweiligen Saugers in die entsprechende 
Sollhohe gebracht und dann der Hubstempel des Un- 
terdrucksaugers bis zum Anschlag an die justierte 
Werkstuckspindel hochgefahren zu werden, so dad 
diese Unterdrucksauger auch ohne aufwendige posi- 
tionierbare Stelltriebe justiert und mit einer geeigne- 
ten Klemmeinrichtung in justierter Lagefixiert werden 
konnen. Allerdings bereitet bisher das Auf legen eines 
Werkstuckes auf eine Vielzahl von position ierten und 
unterdruckbeaufschlagten Saugern erhebliche 
Schwierigkeiten, da beim Auf legen des Werkstuckes 
auf die Saugnapfe die einzelnen Saugnapfe erst mit 
dem Werkstuck in die fur ein ordnungsgema&es An- 
setzen an der Werkstuckoberf Iache richtige Winkel- 
lage geschwenkt werden mussen, was aber haufig 
durch ein zu schnelles Ansaugen der 
unterdruckbeaufschlagten Saugnapfe an der Werk- 
stuckoberf liche miftlingt und ein fehlerhaftes Abstut- 
zen mit sich bringt. Werden die Unterdrucksauger ub- 



licherweise gleichzeitig mit dem Hochfahren in ihre 
Sollposition automatisch an eine Unterdruckquelle 
angeschlossen, besteht somit die Gefahr einer Werk- 
stuckhalterung ohne die gewunschte Exaktheit und 

5 das Spannen leicht verformbarer dunnwandiger 
Werkstucke ist uberhaupt nicht durchf uhrbar. 

Aus der EP-A 0 505 668 geht auch schon ein Ar- 
beitstisch als bekannt hervor, bei dem die Unter- 
drucksauger jeweils fur sich und in zwei Leistungs- 

w stufen hochgefahren werden konnen. Daher ist es 
moglich, hiervorersteinige der Sauger, beispielswet- 
se die im Randbereich der Werkstucke liegenden 
Sauger, ais Auf lagepunkte fur ein zu bearbeitendes 
Werkstuck bis in ihre Endstellung hochzufahren, 

15 dann das Werkstuck auf diese festen Auf lagepunkte 
auf zusetzen, so daft sich diese wenigen Sauger noch 
richtig am Werkstuck anlegen und festsaugen kon- 
nen, worauf erst alle anderen im Innenbereich der 
Werkstucke anzusetzenden Sauger bis zur Anlage 

20 am bereits position ierten Werkstuck hochfahren und 
hier ihre Abstfltzf unktion erf ullen. Die bis zum Anset- 
zen am Werkstuck hochfahrenden Unterdrucksauger 
werden dabei mit geringerer Kraft hochgedruckt, urn 
beim Ansetzen nicht die position ierende Halterung 

25 der Werkstucke zu beeintrachtigen. Dieses nachtrag- 
liche Ansetzen der Mehrzahl der Sauger erfordert al- 
lerdings ein ausreichend steifes Werkstuck, das 
durch seine Formstabilitat auch die Sollpositionen der 
Sauger mitbestimmt Fur heikle Werkstucke mit einer 

30 biegeweichen Oberflache sind diese Arbeitstische 
ungeeignet. 

Der Erf indung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
diese Mangel zu beseitigen und einen Arbeitstisch 
der eingangs geschilderten Art zu schaffen, der auf 

35 verhaltnismaRig einfache und aufwandsarme Weise 
ein einwandfreies und schonendes Abstutzen und 
Spannen beliebiger Werkstucke, insbesondere auch 
heikler Werkstucke gewahrieistet 

Die Erfindung lost diese Aufgabe dadurch, da& 

40 zumindest ein GroSteil der Klemmeinrichtungen in 
Verstellrichtung der Hubstempel um einen vorbe- 
stimmten Verschiebeweg verschiebbar abgestutzt 
und uber eine Stellvorrichtung zwischen den End- 
punkten des Verschiebeweges hin- und herbewegbar 

45 ist Die schiebeverstellbaren Klemmeinrichtungen er- 
lauben es, die Unterdrucksauger von einer der Hone 
nach vorjustierten Position aus um eine genau be- 
stimmte Wegstrecke der Hone nach zu verschieben, 
so daft sich diese Unterdrucksauger gewisserma&en 

so von einer justierten Warteposition aus in eine exakt 
vorherbestimmbare Sollposition bringen lassen, was 
ein rationelles und auch schonendes und sorgfaitiges 
Spannen unterschiedlichster Werkstucke ermoglicht 
Den Klemmeinrichtungen kdnnten durchaus ei- 

55 gene Stellvorrichtungen fur die Hubbewegung der 
Klemmeinrichtungen zugeordnet sein, doch zweck- 
mafiiger ist es, wenn die Stellvonichtung der Klemm- 
vorrichtungen jeweils aus dem Stelltrieb des zugeh5- 
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rigen Hubstempels und einer Ruckholfeder besteht, 
so daft sich auch die Klemmeinrichtung uber den vor- 
handenen Stelltrieb des Hubstempels verstellen laftt. 
Je nach dem ob die Klemmeinrichtung den Hubstem- 
pel fixierend Wemmt oder nicht, kann durch eine Be- 5 
titigung des zugehdrigen Stelltriebes der Hubstem- 
pe! a!lein gegenuber der Klemmeinrichtung Oder zu- 
sammen mit der Klemmeinrichtung bewegt werden, 
was sowohl das Hfihenverstellen des Hubstempels 
als auch das Hohenbewegen der Klemmeinrichtung 10 
gewahrleistet 

Werden die Unterdrucksauger beim Hochfahren 
aus ihrer Ruheposition automatisch an eine gemeinsa- 
me Unterdruckquelle angeschlossen, sind diese Unter- 
drucksauger konstruktionsbedingt bereits in ihrer War- 15 
teposition unterdruckbeaufschlagt, wodurch hohe An- 
forderungen an die Unterdruckquelle gestellt werden 
mussen. Urn dies zu vermeiden, weisen zumindestdie 
mit verschiebbar abgestutzten Klemmeinrichtungen 
ausgestatteten Unterdrucksauger einzeln betatigbare 20 
Absperrorgane zum Anschluft an eine Unterdruck- 
quelle auf, so daft durch gezieltes Offnen oder Schlie- 
Ben dieser Absperrorgane die jeweiligen Unterdruck- 
sauger wunschgemaft unterdruckbeaufschlagt oder 
beluftet werden. Damit ist es nun moglich, die Unter- 25 
drucksauger tatsachlich erst beim Hochfahren aus 
der Warteposition in die Sollposition zu aktivieren und 
ein leistungsraubendes Leersaugen der Saugnapfe 
weitgehend zu unterbinden. Aufterdem lassen sich 
durch ein bewufttes Beluften der Unterdrucksauger 30 
auch einzelne solche Sauger wShrend der Werk- 
stuckhalterung absenken, ohne das Werkstuck zu de- 
formieren, urn beispielsweise Platz fur Bohrarbeiten 
od. dgl. zu schaffen. 

Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn die Ab- 35 
sperrorgane jeweils in AbhSngigkeit von der Verschie- 
bebewegung derzugehongen Klemmeinrichtungen be- 
tatig bar sind, so daft keine eigenen Steuerungseinrich- 
tungen fur die Absperrorganbetatigung gebraucht wer- 
den und die Absperrorgane gleichzeitig mit der entspre- 40 
chenden Ansteuerung der Klemmeinrichtungen 6f fnen 
oder schlieften. 

Die Funktionsabhangigkeit zwischen Klemmein- 
richtung und Absperrorgan kann auf unterschiedlichste 
Weise erreicht werden, wobei einfache Mfiglichkei- 45 
ten darin bestehen, daft die schiebeverstellbaren 
Klemmeinrichtungsteile uber Gestange an einem Be- 
tatigungsteil der Absperrorgane angreifen oder mit 
Betitigungsschaltern fur die Absperrorgane zusam- 
menwirken. So kann durch eine mechanische Koppe- 50 
lung oder uber einen geeigneten Schaltkreis die Ver- 
schiebebewegung der Klemmeinrichtungsteile schwie- 
rigkeitslose zum Betatigen der Absperrorgane ge- 
nutzt werden, wobei jeweils eine Bewegung in Rich- 
tung Sollposition ein Offnen und eine Bewegung zu- 55 
ruck in Richtung Warteposition ein Schlieften bewir- 
ken. 

Der erfindungsgemSRe Arbeitstisch erlaubt die 



Durchfuhrung besonders vorteilhafterVerfahren zum 
Haltern eines Werkstuckes. Dazu werden zuerst eini- 
ge, vorzugsweise drei der Unterdrucksauger als 
Werkstuckauflage in ihre Sollposition hochgefahren 
und gegebenenfallsfixiert und die ubrigen der fur die 
Werkstuckhalterung vorgesehenen Unterdrucksau- 
ger in eine gegenuber ihrer Sollposition urn die Ver- 
schiebeweglSnge der Klemmeinrichtungen niedrige- 
re Warteposition hochgefahren und in dieser mit den 
an den unteren Endpunkten der Verschiebewege 
sich befindenden Klemmeinrichtungen festge- 
klemmt, oder zuerst alle die zur Werkstuckhalterung 
vorgesehenen Unterdrucksauger in eine gegenuber 
ihrer Sollposition urn die Verschiebeweglange der 
Klemmeinrichtungen niedrigere Warteposition hoch- 
gefahren und in dieser mit den Klemmeinrichtungen 
festgekiemmt und dann einige, vorzugsweise drei 
dieser Unterdrucksauger als Werkstuckauflage 
durch Hochbewegen der Klemmeinrichtungen aus 
der Warteposition in ihre Sollposition gebracht, wor- 
auf das Werkstuck auf die die Werkstuckauflage bil- 
denden Unterdrucksauger aufgelegt wird und dann 
die ubrigen Unterdrucksauger durch Hochbewegen 
der Klemmeinrichtungen zu den oberen Endpunkten 
der Verschiebewege aus der Warteposition in ihre 
Sollposition gebracht werden. 

Es fan re n daher zuerst nur so viele Unterdruck- 
sauger als Werkstuckauflage hoch, wie zu einer si- 
cheren und einwandf reien Auf lage des Werkstuckes 
erforderlich sind, also vorzugsweise drei, es konnen 
aber je nach Werkstuckform auch zwei oder vier oder 
mehr als Werkstuckauflage eingesetzt werden, und 
auf diese in ihre Sollposition hochgefahren en Unter- 
drucksauger wird das zu spannende Werkstuck auf- 
gelegt und lagerichtig fixiert, wobei wegen der gerin- 
gen Anzahl dieser bereits unterdruckbeaufschlagten 
Unterdrucksauger keinerlei Ansatzfehler zu befurch- 
ten sind. Die zum Spannen des Werkstuckes erfor- 
derlichen Unterdrucksauger, gegebenenfallsmit Aus- 
nahme der als Werkstuckauflage hochgefahrenen 
Sauger, werden vor dem Auflegen des Werkstuckes 
in eine Warteposition gebracht, welche Warteposition 
durch ein entsprechendes Hdhenjustieren vorbe- 
stimmt wird. Dieses Hdhenjustieren laftt sich bei- 
spielsweise durch eine computergesteuerte Werk- 
zeugspindel, durch eine Werkstuckschablone, aber 
auch handisch mit Meftanschlag od. dgl. durchf uhren, 
in welcher Warteposition die Hubstempel der Unter- 
drucksauger mit den Klemmeinrichtungen fixiert 
sind. Werden nun nach dem Auflegen des Werk- 
stuckes die Klemmeinrichtungen dieser Unterdruck- 
sauger hoch bewegt, fahren auch die Unterdrucksau- 
ger urn genau die vorbestimmte Verschiebeweglange 
hoch und ihre SaugnSpfe nehmen dann exakt die an 
die Werkstuckoberflacheangepaftte Sollposition ein. 
Ohne das Werkstuck zu gefahrden, setzen die Saug- 
napfe der Unterdrucksauger an der Werkstuckober- 
fliche lagerichtig an, so daft eine einwandfreie und 
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schonende Werkstuckhalterung gewahrleistet ist 

Da bei den meisten Arbeitstischen fur alie Unter- 
drucksauger eine gemeinsame Unterdruckquelle vor- 
gesehen ist, kdnnte beim gleichzeitigen AnschluB ei- 
ner groBeren Anzahl von Saugern die Unterdruck- s 
quelie zusammenbrechen und dam it event uel I die po 
sitionierende Halterung des Werkstuckes durch die 
die Werkstuckauflage bildenden, ebenfalls an diese 
Unterdruckquelle angeschlossenen Unterdrucksau- 
ger gefahrden. Um dies sicher zu vermeiden, werden 1 o 
daher die Unterdrucksauger gruppenweise in die 
Warteposition hochgefahren bzw. aus derWarte posi- 
tion in die Sollposition gebracht, so dad auch lediglich 
ein gruppenweiser AnschluB der Sauger an die Unter- 
druckquelle erfolgt und keine Oberbeanspruchung 15 
der Unterdruckquelle befurchtet werden muB. 

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand 
beispielsweise veranschaulicht, und zwar zeigen Fig. 

I einen erfindungsgemaBen Arbeitstisch in einer 
schematischen Draufsicht und Fig. 2 und 3 zwei Aus- 20 
fuhrungsbeispiele eines Unterdrucksaugers dieses 
Arbeitstisches jeweils im Vertikalschnitt groBeren 
MaBs tabes. 

Um Werkstucke weitgehend unabhangig von 
Form, GroBe und Steifigkeit fur eine Bearbeitung, 25 
insbesondere eine Rand bearbeitung durch UmriBf ra- 
sen, gut und sicher spannen zu kfinnen, gibt es einen 
Arbeitstisch 1 , dessen Auf lage 2 sich aus einer Mehr- 
zahl in einer rasterahnlichen Teilung nebeneinander 
angeordneter Unterdrucksauger 3 zusammensetzt, 30 
wobei zur Anpassung der Auf lage 2 an verschiedene 
Werkstucke auch eine Gruppe von Saugern 3 
innterhalb eines Bereiches 2a mit geanderter Teilung 
angeordnet sein kann. Die Unterdrucksauger 3 besit- 
zen kopfseitig Saugnapfe 4 tragende, jeweils uber in- 35 
dividueil ansteuerbare Zylindertriebe 5 als Stelitriebe 
hohenverstellbar gefuhrte Hubstempel 6, so daB die 
Unterdrucksauger 3 aus einer unteren Ruheposition 
(strichpunktierte Darsteilung in Fig. 2) in eine obere 
Wirkstellung hochfahrbar sind, wobei die Saugnapfe 40 
4 zur Anpassung an die jeweilige Form und/oder Lage 
derWerkstuckoberflache in nicht weiter dargestellter 
Weise verschwenkbar am Hubstempel 6 angelenkt 
sind. 

GemSB dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 45 
werden die Unterdrucksauger 3 automatisch beim 
Hochfahren aus der Ruheposition in die Wirkstellung 
unterdruckbeaufschlagt Dazu ist der in einer eine 
Saugkammer 7 durchragenden BOchse 8 verschieb- 
bar gefuhrte Hubstempel 6 mit einer axialen Saug- 50 
bohrung 9 und einer radialen AnschluBbohrung 10 
versehen und die Buchse 8 weist eine Querbohrung 

II auf, die je nach Hohenlage des Hubstempels 6 die 
Saugbohrung 9 uber die AnschluBbohrung 10 mit der 
Saugkammer 7 verbindet Oder absperrt Durch ent- 55 
sprechende Wahl der AnschluBbohrung 10 und der 
Anordnung der Querbohrung 11, die gegebenenfalls 

in einen inneren Ringraum 12 ubergehen kann, ISBt 



sich daher auf einfache Weise beim Hochfahren des 
Hubstempels 6 innerhalb des Uberschneidungsbe- 
reiches zwischen AnschluBbohrung 10 und Querboh- 
rung 11 bzw. Ringraum 12 eine beliebige Wirkstellung 
einnehmen, in der der Saugnapf 4 uber die Unter- 
druckkammer 7 unterdruckbeaufschlagbar ist. 

Da nicht jeder Unterdrucksauger 3 eine eigene 
Unterdruckkammer Oder einen eigenen Unterdruck- 
anschluB erfordert, sind fur jeweils eine Saugerreihe 
jeweils gemeinsame Saugkammern 7 vorgesehen, 
die im Tischgesteli eingesetzt sind und gieichzeitig 
Tragerf unktionen ausuben. Dabei werden zweckma- 
Bigerweise in den I3ngsseitigen Tlschholmen 13, an 
die die Saugkammern 7 stirnseitig anschlie&en, die 
zu der an sich nicht gezeigten Unterdruckquelle fuh- 
renden AnschluQieitungen fur die Saugkammern 7 
verlegt sein. 

Fur jeden Unterdrucksauger 3 ist eine 
Klemmeinrichtung 14 vorgesehen, die am Hubstem- 
pel 6 angreift und aus einem innerhalb einer Hohen- 
fuhrung 15 hin- und herbewegbaren Gleitstein 16 mit 
einem nur angedeuteten Klemmbacken 17 besteht. 
Eine Ruckholfeder 18 h§lt den Gleitstein 16 am unte- 
ren Endpunkt des durch die Hdhenfuhrung 15 be- 
stimmten Verschiebeweges H. Wird der Klemm- 
backen 17 durch seine nicht weiter dargestelite Beta- 
tigungsvorrichtung druckbeaufschlagt, verklemmt er 
Hubstempel 6 und Gleitstein 16 miteinander, so daB 
dann eine Beaufschlagung des Zylindertriebes 5 den 
Gleitstein 16 zusammen mit dem Hubstempel 6 um 
genau den Verschiebeweg H hochbewegt und am 
oberen Endpunkt dieses Verschiebeweges fixiert. 

Zum Haltern eines Werkstuckes werden bei- 
spielsweise drei ausgewahlte Unterdrucksauger 3, 
die sich zur punktformigen Abstutzung des Werk- 
stuckes eignen, als Werkstuckauflage in ihre Sollpo- 
sition hochgefahren und fixiert, welche Sollposition 
entweder direkt oder indirekt uber eine vorjustierte 
Warteposition angefahren wird. Die ubrigen im Ab- 
stutzungsbereich deszu bearbeitenden Werkstuckes 
vorhandenen Unterdrucksauger werden entspre- 
chend der Oberflachenform des Werkstuckes der 
Hohe nach in einer Warteposition einjustiert, in der 
sie exakt um die Verschiebeweglange H des Gleit- 
steins 16 unterhalb der eigentlichen, das Werk- 
stuck spannenden Sollposition liegen, wozu ubliche 
PositioniermaBnahmen eingesetzt werden, etwa 
das Hdhenpositionieren uber eine entsprechend an- 
steuerbare Werkzeugspindel. In dieser Warteposition 
werden die Unterdrucksauger durch Betdtigung der 
Klemmeinrichtung 14 fixiert Da die Wirkpositionen der 
Unterdrucksauger innerhalb eines betrachtlichen H6- 
henbereiches liegen konnen, sind die Sauger konstruk- 
tionsbedingt sowohl in der Sollposition als auch in der 
Warteposition in einer unterdruckbeaufschlagten - 
Wirkstellung, was durch eine geeignet leistungsfahi- 
ge Unterdruckquelle zu berucksichtigen ist Nun laBt 
sich das zu bearbertende Werkstuck auf die drei in 
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Sollposition hochgefahrenen Unterdrucksauger ein- 
wandfrei und justiert auflegen, worauf die ubrigen 
Unterdrucksauger 3 durch ein Beaufschlagenderzuge- 
hcrenden Zylindertriebe 5 am Werkstuck angesetzt 
werden. Die Hubstempel 6 konnen dabei lediglich um 5 
genau den Verschiebeweg H der Klemmeinrichtungen 
14 anheben und bringen so die Unterdrucksauger in 
ihre exakte Sollposition. Hier legen sich die Saugnap- 
fe 4 ohne Ansatzdruck an der Werkstuckoberf lache 
an und ubernehmen ihre Spannfunktion, wobei das 10 
Anschmiegen der Saugnapfe am Werkstuck durch 
die gelenkige Lagerung der Saugnapfe 4 am Hub- 
stempel 6 und/oder eine entsprechend elastische 
Ausgestaltung der Saugnapfe 4 ermoglicht wird. 

GemaR dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 ist 15 
jedem Unterdrucksauger 3 ein Absperrorgan 19 zum 
AnschluB an die Unterdruckquelle zugeordnet, das 
jeweils in Abhingigkeit von der Verschlebebewegung 
derzugehorigen Klemmeinrichtung 14 betatigbar ist 
Dieses Absperrorgan 19 besteht aus einem an der 20 
Buchse 8 angesetzten Schiebergehause 20, das eine 
in die Querbohrung 11 der Buchse 8 ubergehende 
EinlaBbohrung 21 und eine zur Buchse 8 achsparal- 
lele Schieberfuhrung 22 bildet, wobei ein in der 
Schieberfuhrung 22 schiebeverstellbar gefuhrter 25 
Sperrschieber 23 die Einla&bohrung 21 sperrt und 
nur in einer Offenstellung uber einen DurchlaS 24 
freigibt. Der Sperrschieber 23 ist mittels eines Ge- 
stanges 25 an die Klemmeinrichtung 14 gekoppelt, 
deren Gieitstein 1 6 einen am Gestange 25 angreifen- 30 
den Mitnehmerarm 26 tragt. Sperrschieber 23 und 
Gieitstein 16 sind so aufeinander abgestimmt, dad 
der Sperrschieber 23 beim Hochbewegen des Gleit- 
steins um den Verschiebeweg H die Einla&bohrung 
21 freigibt und damit den Unterdrucksauger 3 an die 35 
Unterdruckquelle anschlieBt 

Dadurch ist es nun m6glich, die Unterdrucksau- 
ger 3 noch in Warteposition beluftet zu halten und sie 
erst beim Erreichen ihrer Sollposition unterdruckzu- 
beaufschlagen, was das Unterdrucksystem wesent- 40 
lich entlastet. AuRerdem konnen die Unterdrucksau- 
ger 3 mittels dieser Absperrorgane 19 auch w§hrend 
einer Werkstuckhalterung einzeln beluftet und da- 
durch gefahrlos abgesenkt werden, wenn diese etwa 
einer Bohroperation im Wege waren. Dazu braucht !e- 45 
diglich der Stelltrieb 5 inaktiviert und der Klemm- 
backen 1 7 geldst zu werden, wodurch eine Belastung 
auf den Hubstempel 6 abgebaut und der Gieitstein 
g eg en uber dem Hubstempel 6 abwSrtsbewegt wird, 
so daB der Sperrschieber 23 die EinlaBbohrung 21 so 
schlieBt und den Unterdrucksauger 3 beluftet. Ein 
Ruckzug des Stelitriebes 5 hebt den Saugnapf 4 
drucklos vom Werkstuck ab und erlaubt sein Abs en- 
ken in die Warteposition. 



Patentanspruche 

1. Arbeitstisch (1) fur Werkzeugmaschinen, mit ei- 
ner Mehrzahl von Unterdrucksaugern (3) zur Hal- 
terung derzu bearbeitenden Werkstucke, wobei 
die Unterdrucksauger (3) kopfseitig Saugnapfe 
(4) tragende Hubstempel (6) aufweisen, die uber 
Stelltriebe (5) hohenverstellbar gefuhrt und mit- 
tels Klemmeinrichtungen (14) in beliebiger Ho- 
henlage f ixierbar sind, dadurch gekennzeichnet, 
daBzumindestein Gro&teii der Klemmeinrichtun- 
gen (14) in Verstellrichtung der Hubstempel (6) 
um einen vorbestimmten Verschiebeweg (H) ver- 
schiebbar abgestutzt und uber eine Stellvorrich- 
tung (5, 18) zwischen den Endpunkten des Ver- 
schiebeweges (H) hin- und herbewegbar ist 

2. Arbeitstisch nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Stellvorrichtung der Klemmein- 
richtungen (14) jeweils aus dem Stelltrieb (5) des 
zugehorigen Hubstempels (6) und einer Ruckhol- 
feder(18) besteht. 

3. Arbeitstisch nach Anspruch 1 0der 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daft zumindest die mit verschieb- 
bar abgestutzten Klemmeinrichtungen ausge- 
statteten Unterdrucksauger einzeln betatigbare 
Absperrorgane zum AnschluR an eine Unter- 
druckquelle aufweisen. 

4. Arbeitstisch nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet dad die Absperrorgane jeweils in Ab- 
hangigkeit von der Verschiebebewegung der zu- 
gehorigen Klemmeinrichtungen betatigbar sind. 

5. Arbeitstisch nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad die schiebeverstellbaren Klemmein- 
richtungsteiie uber Gestange an einem Betath 
gungsteil der Absperrorgane angreifen. 

6. Arbeitstisch nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad die schiebeverstellbaren Klemmein- 
richtungsteile mit Betatigungsschaltern fur die 
Absperrorgane zusammenwirken. 

7. Verfahren zum Haltern eines Werkstuckes auf ei- 
nem Arbeitstisch nach einem der Anspruche 1 bis 
6, bei dem die im Auflagebereich des Werk- 
stuckes liegenden Unterdrucksauger aus einer 
unteren Ruheposition in eine obere, an die Werk- 
stuckoberf lache angepa&te Sollposition hochge- 
fahren und unterdruckbeaufschlagt werden, da- 
durch gekennzeichnet daft zuerst einige, vor- 
zugsweise drei der Unterdrucksauger als Werk- 
stuckauflage in ihre Sollposition hochgefahren 
und gegebenenfalls fixiert und die ubrigen der fur 
die Werkstuckhalterung vorgesehenen Unter- 
drucksauger in eine gegenuber ihrer Sollposition um 
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die Verschiebeweglange der Klemmeinrichtungen 
niedrigere Warteposition hochgefahren und in 
dieser mit den an den unteren Endpunkten der 
Verschiebewege sich befindenden Klemmein- 
richtungen festgeklemmt werden Oder dad zu erst 5 
alls die zur Werkstuckhalterung vorgesehenen 
Unterdrucksauger in eine gegenuber ihrer Soil- 
position um die Verschiebeweglange der 
Klemmeinrichtungen niedrigere Warteposition 
hochgefahren und in dieser mit den an den unte- 10 
ren Endpunkten der Verschiebewege sich bef in- 
denden Klemmeinrichtungen festgeklemmt und 
dann einige, vorzugsweise drei dieser Unter- 
drucksauger als Werkstuckauf lage durch Hoch- 
bewegen der Klemmeinrichtungen zu den oberen 15 
Endpunkten der Verschiebewege aus der Warte- 
position in ihre Soilposition gebracht werden, 
worauf das Werkstuck auf die die Werkstuckauf- 
lage bildenden Unterdrucksauger aufgeiegt wird 
und danach die ubrigen Unterdrucksauger durch 20 
Hochbewegen der Klemmeinrichtungen zu den 
oberen Endpunkten der Verschiebewege aus der 
Warteposition in ihre Soilposition gebracht wer- 
den. 

25 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dalidie Unterdrucksauger gruppenwei- 
se in die Warteposition hochgefahren bzw. aus 
der Warteposition in die Soilposition gebracht 
werden. 30 
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